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Forsmung 
itn Drulktnasminenbau 
KARL R. SCHEUTER 
Anläßlich der Feier des 150jährigen Be-
stehens der Schnellpressenfabrik Koenig 
eiJ Bauer AG in Würz burg am 18. Sep-
tember 1967 (s iehe aucll »DD« Nr. 34 und 
35 vom 21. und 28. September) hielt Pro-
fessor Dipl.-Ing. Karl R. Sdleuter, Inha-
ber des Lehrstuhls am Institu t für Druck-
Die Drucktechnik hat rund ein 
halbes Jahrtausend der Entwicklung 
hinter sich und gehört damit zu den 
älteren Techniken, die von den Men-
schen betrieben werden. Wohl gibt es 
eine Reihe noch älterer Techniken, 
zum Beispiel die Landtechnik, die 
Technik der gebrannten Erden oder 
die Hüttentechnik. Jedoch hat keine 
dieser Techniken die Welt so intensiv 
umgestaltet wie die Drucktechnik, 
mit deren Erscheinen eigentlich die 
Neuzeit eingeleitet wurde. 
Kennzeichen aller dieser alten 
Techniken ist einerseits die Tatsache, 
daß in ihrer Anwendung ein unge-
heures Maß von Erfahrung vorliegt, 
und daß anderseits - wie es die Ge-
schichte der uns interessierenden 
Technik besonders schön zeigt - um-
wälzende Fortschritte immer wieder 
einzelnen Erfindern und Konstruk-
teuren zu verdanken sind. Im Gegen-
satz dazu stehen die modernen Tech-
nilzen, zum Beispiel die Atomtechnik 
oder auch die Raumfahrttechnik. In 
beiden Fällen ist der Ausgangspunkt 
der Entwicklung in rein wissenschaft-
lichen Erkenntnissen begründet. 
Durch deren ingenieurmäßige Aus-
wertung, unterstützt durch eine groß-
artig aufgezogene Forschung, wurden 
das moderne Kernkraftwerk und auch 
der künstliche Erdsatellit entwickelt. 
Der Unterschied der Entwicklungs-
geschichte der Drucktechnik, vergli-
chen mit derjenigen der m odernen 
Techniken, liegt also etwa darin, daß 
bei diesen die wissenschaftliche Er-
kenntnis der Realisierung voranging, 
während bei jener die wissenschaft-
liche Erkenntnis in gewissen Fällen 
um Jahrhunderte nachhinkt. Diese 
Aussage ist vielleicht überspitzt; im-
merhin ist aber zu bedenken, daß die 
ureigentlichen Vorgänge des Druk-
kens, nämlich jene Vorgänge, bei de-
nen die Farbe von der Druckform auf 
den Bedruckstoff übertragen wird, 
auch heute noch nicht ganz geklärt 
sind. 
mascllinen und Druckverfahren der Fa-
kultät Maschinenbau an der Tedlnisdlen 
Hodlscl1l1le Darmstadt, einen aucll für 
den Nidltmasdlinenbauer interessanten 
Vortrag. Wir danken Professor Sdleuter 
für die überlassung des Vortragsmanu-
skriptes zum Abdruck. 
Die eben dargelegten Umstände 
sind für die Forschung auf dem Ge-
biete der Drucktechnik und des 
Druckmaschinenbaues von besonde-
rer Bedeutung, und zwar im Hinblick 
auf die Wahl der Forschungsthemen. 
Ohne Zweifel lassen sich dabei zwei 
extreme Gesichtspunkte herausschä-
len. D er erste Gesichtspunkt würde 
etwa darauf hinzielen, jegliche Empi-
rie in der heutigen Drucktechnik und 
im Druckmaschinenbau durch wis-
senschaftlich fundierte Zusammen-
hänge zu ersetzen, und zwarungeach-
tet dessen, ob in der täglichen Praxis 
alles reibungsfrei abläuft oder ob 
Schwierigkeiten auftreten. Der zweite 
Gesichtspunkt würde etwa von der 
Feststellung ausgehen, daß der heu-
tige Stand der Drucktechnik und des 
Druckmaschinenbaues ein recht ho-
her sei, daß die Druckqualität ge-
meinhin befriedige und daß es des-
halb überflüssig sei, die hierbei an-
gewandte Technik in allen Belangen 
wissenschaftlich abzuklären. Im glei-
chen Atemzug würde ein Anhänger 
dieses zweiten Gesichtpunktes beto-
nen, daß es vielmehr dringend not-
wendig sei, die Grundlagen für eine 
n euere, modernere, etwa der Atom-
technik vergleichbare Drucktechnik 
zu erforschen. 
Auf dem Boden der Wirklichkeit 
stehend, werden wir vorerst feststel-
len müssen, daß die Druckverfahren 
und die Druckmaschinen verbesse-
rungsfähig sind, und daß solche Ver-
besserungen notwendig sind, um die 
Verfahren und die Maschinen laufend 
den sich ändernden Anforderungen 
seitens der Druckindustrie anzupas-
sen. Voraussetzung dazu ist jedoch 
eine weitgehende wissensd1aftliche 
Abklärung der h eii tigen Technik. 
Anderseits wäre die vorbehaltlose 
Annahme, daß die heute ausgeübten 
Verfahren bis in die fernste Zukunft 
ihre beherrschende Stellung wahren, 
kurzsichtig. Es sind jedoch heute 
schon mehrere Verfahren bekannt, 
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die in einem erweiterten Sinne mög-
liche Druckverfahren darstellen. Das 
gilt beispielsweise für die Elektrop11O-
tographie, die sich in der Vervielfälti-
gungstechnik - also in der Technik 
der rationellsten Erzeugung kleinster 
Auflagen - ein bedeutendes Anwen-
dungsgebiet sichern konnte. Die 
Mängel, die solchen Verfahren noch 
anhaften und es ihnen zur Zeit nicht 
ermöglichen, als ernsthafte Konkur-
renten der klassischen Druckverfah-
ren aufzutreten, sind bekannt. Unbe-
kannt sind jedoch noch versteckt lie-
gende Möglichkeiten, und deshalb 
drängt sich der Schluß auf, daß eine 
sinnvolle Forschung in ihren Themen 
nicht ausschließlich dem heute Be-
kannten und Gewohnten verhaftet 
sein darf. 
Aus den bisherigen Ausführungen 
geht indirekt auch die bekannte Tat-
sache hervor, daß jedem Forschungs-
ergebnis ein Zeitraum zuzuordnen 
ist, in welchem es sinnvoll verwertet 
werden kann. Man wird also gen au 
wie bei der Unternehmensführung, 
wo man von einer kurzfristigen, mit-
telfristigen und langfristigen Planung 
spricht, von kurzfristiger, mittelfristi-
ger und langfristiger Forschung spre-
chen müssen . Die Planung der For-
schung hat denn auch nach unter-
nehmerischen Gesichtspunkten und 
Zielsetzungen zu erfolgen, denn jede 
Forschung bedeutet eine Investition. 
Investitionen jedoch unterliegen im-
mer Rentabilitätsgesichtspunkten. 
Ist ein Forschungsziel n ach diesen 
Grundsätzen erkannt und das For-
schungsthema geklärt, so stellt sich 
dann die Frage nach der Forschungs-
stelle, die für die Lösung der gestell-
ten Aufgabe die größte Gewähr bie-
tet. Mit anderen Worten stellt sich 
die Frage, ob zum Beispiel der Ma-
schinenhersteller die Forschungsauf-
gabe selbst übernehmen soll oder ob 
sie einem Forschungsinstitut zu über-
weisen sei. 
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Obwohl hier keine allgemeinen 
Regeln vorliegen, zeigt sich doch, daß 
kurzfristige Forschungsthemen von 
der Maschinenindustrie mit Vorteil 
im eigenen Hause bearbeitet werden. 
Solche kurzfristigen Forschungsthe-
men entstehen nämlich vorwiegend 
in folge von Funktionsstörungen bei 
speziellen oder extremen Anwendun-
gen von an sich bekannten und fun-
dierten Techniken. Liegt die wissen-
schaftlich saubere Analyse des Pro-
blems einmal vor, so rückt die Lösung 
meist in greifbare Nähe, weil die in-
nige Vertrautheit mit der speziellen 
Materie im eigenen Unternehmen 
gegeben ist. Daß bei der Analyse die 
Erfahrungen und Hilfsmittel eines 
Forschungsinstitutes hilfreich sein 
können, liegt auf der Hand. 
Für mittelfristige Themen, die sich 
aus dem speziellen Produktionspro-
gramm eines Maschinenherstellers 
ergeben, gelten ähnliche Gesichts-
punkte. Auch hier bietet die For-
schung im eigenen Hause die Gewähr 
dafür, daß - ohne Umwege über das 
Allgemeine - unmittelbar auswert-
bare Ergebnisse erzielt werden. An-
ders liegt der Fall, wenn ein For-
schungsthema das Produktionspro-
gramm einer Gruppe oder einer Ge-
samtheit von Maschinenherstellern 
berührt, also ein allgemeines Pro-
blem darstellt. In einem solchen Fall 
ist die zentrale Problembearbeitung 
in einem Forschungsinstitut ohne 
Zweifel von Vorteil. 
Diese Erkenntnis veranlaßte 1953 
sieben deutsche Druckmaschinenfa-
briken, das Institut für Druckmaschi-
nen und Druckverfahren in Darm-
stadt zu gründen. Gleichzeitig wurde 
mit der Übergabe dieses Institutes an 
die Technisch e Hochschule Darmstadt 
eine Fachrichtung Druckmaschinen 
und Druckverfahren an der Fakultät 
Maschinenbau der TH Darmstadt 
eingerichtet. Hierdurch wurde die 
einzige Ausbildungsmöglichkei t fü r 
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Hochschulingenieure des Druckma-
schinenbaus und der Drucktechnik in 
der Bundesrepublik geschaffen. Dank 
der zähen und aufopfernden Aufbau-
arbeit des ersten Lehrstuhlinhabers 
fanden Lehrstuhl und Institut bald 
internationale Anerkennung. 
Um die Förderung der Forschung 
auf eine breite Grundlage zu stellen, 
wurde am 21. Oktober 1955 von den 
gleichen sieben Maschinenfabriken 
die FOIschungsgeselIschaft Druck-
maschinen e. V. gegründet. Sie hat 
sich zur Aufgabe gestellt, Forschungs-
unternehmen nicht nur zu planen 
und vorwiegend dem genannten In-
stitut zur Lösung zu übertragen, son-
dern auch dessen Finanzierung sicher-
zustellen. 
Nach diesen allgemeinen und 
grundsätzlichen Ausführungen zur 
Forschung im Druckmaschinenbau 
sollen nun einige mittelfristige The-
men, die das Darmstädter Institut im 
Auftrag der Forschungsgesellschaft 
Drud<maschinen e. V. bearbeitet, kurz 
gekennzeichnet werden. 
Kennwerte 
viskoelastischer Baustoffe 
Im Druckmaschinenbau werden 
Kräfte beziehungsweise Drücke häu-
fig mittels gurnmiartiger Stoffe über-
tragen. Soldle Vorgänge treten in den 
Walzenfarbwerken auf, zwischen 
Presseur und Formzylinder und nicht 
zuletzt auch zwischen Druckform und 
Aufzug beziehungsweise zwischen 
Gummituch und Druckzylinder. Ins-
gesamt gesehen handelt es sich also 
um elastische Walzenbezüge, die 
einem Walkvorgang unterliegen. 
Untersucht man den Beanspru-
chungsvorgang im Berührungsgebiet 
von Stahl- und Gummiwalze, so er-
~ 
Zeit 
Abbildung 2: 
Verformung eines 
visko-elastischen 
Materials als 
Funktion der Zeit 
(Reproduktion 
zweier 
Oszillogramme) . 
Erschwerend rur das Verständnis der 
Vorgänge ist die Tatsache, daß die als 
Walzenbezugsmaterial verwendeten 
Stoffe, also Gummi oder gummiähn-
liche Kunststoffe, sich nicht wie Me-
talle rein elastisch verformen, son-
dern visko-elastisch. Stahl zum Bei-
spiel verformt sich unter dem Ein-
fluß einer Belastung unmittelbar und 
proportional zur Größe der Last, 
visko-elastische Stoffe hingegen zei-
gen eine Verformung, die zeitlich ge-
sehen hinter der Belastung nach-
hinkt. Die Verhaltensweise von sol-
chen Stoffen ist deshalb nicht durch 
eine Kennzahl, nämlich den Elastizi-
tätsmodul, gegeben. Neben diesem 
Elastizitätsmodul ist auch der Pha-
senwinkel zwischen Belastung und 
Verformung, als das Maß, welches 
das zeitliche Nachhinken der Verfor-
mung nach der Belastung angibt, von 
Bedeutung. Um beide Größen mes-
sen zu können, und zwar als Funk-
Oob. 
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tion der sie beeinflussenden Parame-
ter, vorwiegend Temperatur und Fre-
quenz, wurde eine Werkstoffprüf-
maschine entwickelt, welche erlaubt, 
Normproben einer sinusförmigen 
Druckwechselspannung auszusetzen. 
Entsprechend der Art der Belastung 
in der Druckmaschine kann auch die 
Normprobe in einem Frequenzbereich 
zwischen 0 und 200 Hz belastet wer-
den. Der Kraft-Weg-Verlauf der ver-
formten Probe wird mittels eines 
Lichtstrahl-Oszillographen sichtbar 
gemacht. Ausgewertet wird die auf 
dem Bildschirm entstehende Dämp-
fungsellipse, deren Flächeninhalt pro-
portional der bei der Verformung 
aufgenoIrunenen Energie ist, also ein 
Maß für die Wärmeentwicklung in-
folge der Walkung darstellt. Diese 
Wärmeentwicklung ist vor allem ver-
antwortlich für das Ansteigen der Be-
triebstemperatur der Druckmaschine 
während des Fortdrucks. Wertet man 
den Verlauf des dynamischen Elasti-
zitätsmoduls und des Phasenwinkels 
als Funktion von Frequenz und Tem-
peratur bei verschiedenen Walzen-
materialien aus, dann wird sofort 
klar, daß diese sich ganz verschieden 
stark erwärmen werden. Damit ist 
kennt man, daß es sich um eine kom- Abbildung 3: Normprobe zwischen Smwingungsgeber und Amboß der Prüfmaschine. 
plexe Beanspruchung handelt, die Die Probe befindet sich in einer Wärmekammer , so da ß die Temperatur vorgegeben 
theoretisch nicht erfaßt werden kann. werden kann . 
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Abbildung 4: 
Verlustarbeit 
verschiedener 
visko-elastischer 
Materialien als 
Funktion der 
Temperatur. 
aber auch gezeigt, daß diese Prüf-
maschine eine gewisse Voraussage 
erlaubt, welche elastischen Materia-
lien als Walzenbezüge ungeeignet 
oder geeignet sind. 
Erfassung des Deformations-
mechanismus von Farbwalzen 
Die eben beschriebene Werkstoff-
prüfmaschine erleichtert zwar die 
Auswahl von Walzenbezugsmateria-
lien, gibt aber selbstverständlich über 
den eigentlichen Verformungsmecha-
nismus durch den Walkvorgang beim 
Abrollen keine Auskunft. Um diese 
Deformation sichtbar zu machen, 
wurde deshalb ein kleiner Walzen-
stuhl gebaut, der ermöglicht, die De-
formation mittels der Hochfrequenz-
kinematographie sichtbar zu machen. 
Die gezeigte Versuchseiruichtung 
gestattet daneben, die Anpreßkräfte 
zwischen Gummiwalze und Stahl-
walze mittels Dehnmeßstreifensyste-
men zu erfassen, und zwar sowohl 
Druck als auch Schub. Gleichzeitig 
kann auch der Schlupf zwischen den 
beiden Walzen gemessen werden. Von 
Bedeutung sind diese Untersuchun-
gen deshalb auch im Zusammenhang 
mit der Frage der Druckabwicklung. 
Ohne Zweifel werden die laufenden 
Versuche eine Reihe von Einblicken 
in den Abwicklungsmechanismus ge-
ben. Ob es jedoch möglich sein wird, 
allgemeingültige, mathematisch ein-
wandfreie Schlüsse zu ziehen, bleibe 
noch dahingestellt. 
Walzenfarbwerke 
Ein Walzenfarbwerk arbeitet dann 
ideal, wenn während des gesamten 
Einfärbevorganges die der Druckform 
angebotene Farbschichtdicke konstant 
bleibt. Ein solch idealer Zustand ist 
leider eine Utopie, denn durch die 
Unterbrechungen der Druckform, 
aber auch durch die diskontinuier-
liche Zufuhr der Druckfarbe durch 
den Heber entstehen Störungen, die 
unter gewissen Umständen sich im 
Druckbild störend bemerkbar ma-
chen. 
Als Unterlage für die Auslegung ganges durch die Farbschicht erfährt 
des Walzenfarbwerkes verfügt der der Lichtstrahl eine Schwächung, die 
Konstrukteur derzeit nur über seine ein Maß für die Schichtdicke dar-
Erfahrung. Die theoretischen Uberle- stellt. 
gungen, die zu diesem Problemkreis Die physikalischen Zusammen-
vorliegen, sind nicht sehr hilfreich. hänge der Intensitätsschwächung, die 
Um genauere und nach Möglichkeit das Licht beim Durchdringen der 
verbindliche Unterlagen zu schaffen, Farbschicht erfährt, sind äußerst 
wurde eine Modellrotationsmaschine kompliziert. Um eine bequeme Aus-
konstruiert, bei der der Farbfluß im wertung zu erreichen, wurden des-
Walzenfarbwerk an 25 Stellen gleich- halb einem Teil der Meßstellen je ein 
zeitig gemessen werden kann. Zur Analogrechner nachgeschaltet, wel-
Messung der Schichtdicke wird das eher das Signal derart verstärkt, daß 
optische Verfahren gewählt. Von es proportional zur Schichtdicke 
einer Miniaturglühlampe wird ein wird. 
Lichtstrom qurch die Farbschicht ge- Die Untersuchungsergebnisse sind 
schickt. Dieser Lichtstrom wird an der bei weitem noch nicht vollständig. 
Walzenoberfläche gespiegelt und nach Immerhin kann aber gezeigt werden, 
dem zweiten Durchgang durch die daß mit dieser Maschine auch Farb-
Farbschicht von einem Phototransi- übertragungskurven ermittelt werden 
stor empfangen. Während des Durch- können. Ublicherweise werden sol-
Abbildung 6: Ausschnitt aus einem Hochfrequenzßlm. Die Verformung des Walzen-
belages ist am einvulkanisierten Koordinatennetz erkennbar (Aufnahmefrequenz 
etwa 1500 Bilder ie Sekunde). 
6 Deutscher Drucker H 7 - 12 - 67 
Abbildung 7 (oben): Modelldruckmaschine. Die abgesdlwenkte Hilfswand trägt die 
Mef.!geber. 
Abbildung 5 (links): Walzenstuhl für die Verformungsprüfung von Walzen. 
che Kurven mit Bedruckbarkeitsprüf-
geräten gewonnen. Die Versuchsma-
schine gestattet gleiche Messungen, 
und zwar unter Bedingungen der 
Praxisnähe, wie sie die Bedruckbar-
keitsprüfgeräte nie bieten können. 
Die durchgeführten Messungen zei-
gen, daß die Farbübertragungen in 
einer laufenden Druckmaschine 
merklich günstiger sein müssen als 
beim Probedruckgerät. Zu erklären ist 
diese Tatsache weitgehend damit, 
daß unter anderem als Folge des 
Walkvorganges das Farbwerk und da-
mit die Druckfarbe eine merklich hö-
here Temperatur aufweist als die 
Farbe im Probedruckgerät, also dünn-
flüssig ist. Der Versuch erklärt also 
teilweise die bekannte Tatsache, daß 
die Tonwerte des Andruckes nicht 
mit den Tonwerten des Fortdruckes 
übereinstimmen und daß bei Ände-
rungen der Druckgeschwindigkeit ne-
ben "der kurzfristigen Tonwertver-
schiebung als Folge des bedingten 
Speichervermögens des Farbwerkes 
eine länger dauernde Tonwertver-
schiebung auftritt. 
Trocknung von Druckfarben 
Gemeinhin wird das Trockenpro-
blem mit dem Tiefdruck identifiziert. 
Grundsätzlich besteht das Trocken-
problern aber auch bei den anderen 
Druckverfahren, und zwar sowohl im 
Rollen- als auch im Bogendruck. Viel 
Makulatur könnte vermieden wer-
den, wenn das Druckgut unmittelbar 
nach dem Druck in passender Weise 
getrocknet werden könnte. Der kriti-
sche Punkt liegt nun darin, daß die 
v t I tt., Bedruckstoff: gestr. Papier 90 gr/m2 Druckgeschw.: 1 m/sec 
Versuchsnr.: M 2.20 
1.8 + 6 
Liniendruck: 40 kpJcm 
• I I 
Model/maschine +-
Probedruckgerät 0 --
0,6 
+1 
I 
Rupfgrenze I } ~ 
I I'. I /Model/mOSChT I 
'7 ,~ --t 
/ /!Rupfgrenze Probedruckgerät 
'r' , .-",.0,0" 
I 
5 10 
Abbildung 8: Obertragungskurve. Der Wert v = 
ist ein Maß für die auf den 
Bedruckstoff übertragene Farbmenge . 
p 
m·p 
15-
m[p] 
Trockenstrecken für Druckmaschinen 
extrem kurz sein müssen. 
Zur Durchführung des Trockenvor-
ganges sind zwei fundamentale Dinge 
notwendig. Erstens einmal muß auf 
irgendeine Weise Wärme zugeführt 
werden. Zweitens ist es dann not-
wendig, die Lösemitteldämpfe, die 
sich an der Oberfläche des zu trock-
nenden Gutes ansammeln, wegzu-
führen . Im Falle der reinen Lufttrock-
nung sind diese beiden Vorgänge sehr 
eng verwandt. Es können deshalb die 
den Wärmeübergang bestimmenden 
Größen gemessen werden. Die für 
den Stoff transport, also für das Weg-
führen der Lösemitteldämpfe, wich-
tigen Größen können dann gerechnet 
werden. Wie so oft, ist auch hier die 
Klärung der meßtechnischen Pro-
bleme viel aufwendiger, als es dann 
die eigentliche Messung sein wird, 
die noch bevorsteht. 
Diese ausgewählten Beispiele um-
fassen, wie eingangs erwähnt, den 
Bereich der mittelfristigen Forschung. 
Sie sind mit der heutigen Technik 
verhaftet und real. Im Gegensatz dazu 
stehen langfristige Forschungsthe-
men, die ohne Zweifel einen speku-
lativen Charakter aufweisen. Es er-
scheint deshalb richtiger, zum Ab-
schluß ein Forschungsthema aus dem 
kurzfristigen Bereich anzuführen. 
... .. ... .. 
... .. ... .. ... .. 
... .. ... .. 
... .. ... .. 
Abbildung 9a: Ausschnitt aus einem 
Hoch frequenzplm. Der n achlau fende Teil 
des dünnen Exemplares fol gt dem Falz-
klappen zylinder nicht und stört dadurdl 
den vorlaufenden Teil in seinem Bewe-
gungsablauf. (Die Aufnahmefrequenz be-
trägt 2500 Bilder je Sekunde.) 
Eckenbildung an Falzprodukten 
Bei der Auslegung eines Falzwer-
kes muß der Konstrukteur die größte 
vom Kunden gewünschte Seitenzahl 
berücksichtigen. Wird ein derartiges 
Falzwerk nun für sehr kleine Seiten-
zahlen eingesetzt, dann können sich 
Schwierigkeiten ergeben, die sich in 
... .. 
... .. 
... .. "" ~riffqe.tJ,i;kle J4ulerk,e/l--
m.::., 
... . 
••• ,a ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . .. ... . ... ... . .. ... . .. 
eine echte WINTERBOTTOM-Leistung. 
Vorzüge unserer textilen und nicht-
textilen Bucheinbandstoffe und 
Oberzugsmaterialien : . 
• 1159 Ausführungen 
• Normüberheffende Lichtechtheitswerte 
• Griffschutz - auch bei offener 
. Gewebestruktur 
• Abwaschbare Qualitäten 
• Vorrätige Breiten von 100/102 cm 
• Alle Ausführungen prägefreudig 
• Facherfahren seit 150 Jahren 
Das alles bietet Ihnen WINTERBOTTOM! 
Darum: Schreiben Sie uns! Sie erhalten 
unverbindlich ein Spezialangebot von 
WINTERBOTTOM PRODUCTS GMBH 
87 Würzburg 2, Klinikstraße 16 
Telefon (0931) 58590 Telex 06/8605 
Lieferung auch durch den Fachhandel 
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Abbildung 9 b : Ausschnitt aus einem 
Hoch fr equenzplm . N ach erfolg ter Ände-
rung folgt der nachlaufende Teil des 
Exemplares dem Falzklappenzylin der. 
Der vorlaufende Teil wird in seinem Be-
wegungsablauf nicht m ehr ges tört (Auf-
nah mefrequenz 2500 Bilder je Seku nde). 
Form von umgelegten Ecken zeigen. 
Wie derartige Ecken entstehen, läßt 
sich mit unbewaffnetem Auge wegen 
der hohen Laufgeschwindigkeit un-
möglich erkennen. Die Analyse des 
Bewegungsvorganges kann jedoch 
mittels der Hochfrequenzkinemato-
graphie durchgeführt werden. Man 
benötigt dazu ein Filmaufnahme-
gerät, das erlaubt, mehrere hundert 
bis mehrere tausend Bilder je Se-
kunde festzuhalten. Der Bewegungs-
vorgang, der zur Eckenbildung führt, 
läßt sich dank dieses Mittels sehr sau -
ber analysieren. 
Man stellt dabei fest, daß der freie 
Durchgang zwischen Falzmesser- und 
Falzklappenzylinder für die geringe 
Exemplardicke zu weit ist. Der nach-
laufende Teil des Exemplars folgt der 
Zylinderoberfläche nicht mehr, son-
dern sucht seinen eigenen Weg und 
beeinflußt dabei die Bewegung der 
vorlaufenden Exemplarhälfte ungün-
stig. Durch Verkleinerung der Spalt-
weite mittels federnder Glieder, die 
sich der Exemplardicke anpassen, 
konnte das Problem schnell gelöst 
werden. Der wissenschaftliche Bei-
trag beschränkte sich bei der Problem-
bearbeitung weitgehend auf dieAna-
lyse, währenddem die konstruktive 
Vertrautheit mit der Materie die 
eigentliche Problemlösung dann bei-
gesteuert hat. 
Jeder Wissenschaftler wird dankbar 
sein, wenn er von Zeit zu Zeit zur 
Lösung solcher Probleme beigezogen 
wird. Er erhält dabei immer wieder 
jenen notwendigen Zusammenhang 
mit der Praxis, der ihm bei der oft 
mehrjährigen Bearbeitung eines be-
sonderen Problemes verloren zu ge-
hen droht. 
Zusammenfassung 
In einem ersten Abschnitt wurden 
vorerst die wichtigsten Gesichts-
punkte dargelegt, die der Zusammen-
arbeit zwischen der Industrie und der 
Wissenschaft auf dem Gebiete der 
Forschung im Druckmaschinenbau 
zugrunde liegen. Es wurde gezeigt, 
daß eine gewisse Arbeitsteilung sinn-
voll ist. Kurzfristige und mittelfristige 
Probleme, die aus dem speziellen Pro-
duktionsprogramm eines Unterneh-
mens entstehen, werden mit Vorteil 
im eigenen Hause bearbeitet, wäh -
rend mittelfristige und allgemein e 
sowie langfristige Probleme bevor-
zugtes Arbeitsfeld wissenschaftlicher 
Institute sein sollen. Anschließend 
werden einige aktuelle Forschungs-
themen, insbesondere aus der mittel-
fristigen Forschung, vorgestellt. • 
m Die Frage derWom.e 
Unter dieser Rubrik veröffentlicht 
»Deutscher Drucker« Zweifelsfragen aus 
dem Bereich Rechtschreibung, Gramma-
tik und Stil . Die Fragen sollen das Sprach-
gefühl schärfen, die Antworten Unsicher-
heit beseitigen helfen. Prüfen Sie sich 
selbst, und vergleichen Sie Ihre Antwort 
mit der unseres Mitarbeiters für Ortho-
graphie und Sprache. 
40 "Der Wankelmotor trägt den Namen des Erfinders FelixWan-
kel. Der etwas abgewandelte Vor-
name des florentinischen Seefahrers 
Amerigo Vespucci verhalf dem Erd-
teil Amerika zu seinem Namen. Nach 
einer irischen Provinz wird ein be-
stimmter Herrenmantel Ulster, nach 
der kubanischen Hauptstadt eine Zi-
garrensorte Havanna genannt. In al-
len Beispielen verwandelt sich ein 
Eigenname - im ersten in Verbin-
dung mit einem Grundwort - zu 
einem nicht verwechselbaren Gat-
tungsnamen. 
Meine Frage: Ist diese Art der 
Wortbildung eigentlich selten, ist sie 
auf die neuere Zeit beschränkt, und 
könnten Sie mir weitere Gattungs-
namen nennen, die ihre Entstehung 
Personen- oder geographischen Na-
men verdanken?" 
(Unsere Antwort siehe Seite 15) 
